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(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Impra-
gnieren von Werkstoffplatten, insbesondere Holzfaser-
platten, nach diesem Verfahren hergestellte Werkstoff-
platten sowie eine Anlage zur Durchfiihrung des Verfah-
rens.

Offenbart wird ein Verfahren zum Impragnieren von
Werkstoffplatten, insbesondere Holzfaserplatten, bei
dem man einzelne Werkstoffplatten oder einen kontinu-
ierlichen Werkstoffplattenstrang auf eine Transportvor-
richtung derart aufgibt, dass die einzelnen Werkstoffplat-
ten hintereinander angeordnet als endloser Strang von
Werkstoffplatten auf der Transportvorrichtung aufliegen
oder der kontinuierliche Werkstoffplattenstrang auf der
Transportvorrichtung aufliegt, dass der Strang von ein-
zelnen Werkstoffplatten oder der kontinuierliche Werk-

Figur la
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Verfahren zum Impréagnieren von Werkstoffplatten

stoffplattenstrang kontinuierlich durch eine Impragnier-
station zum Einbringen eines Impragniermediums in die
Werkstoffplatten oder den Werkstoffplattenstrang ge-
fuhrt wird, wobei das Impragniermedium mittels einer
Vielzahl von Auftragsvorrichtungen, welche mindestens
in einer Reihe uber die volle Breite der einzelnen Werk-
stoffplatte oder des kontinuierlichen Werkstoffplatten-
strangs angeordnet und individuell ansteuerbar sind,
zeitgesteuert wahrend des fortgesetzten Transportie-
rens der einzelnen Werkstoffplatten des Strangs oder
des kontinuierlichen Werkstoffplattenstrangs aufgetra-
gen wird.

Die impragnierten Werkstoffplatten weisen die Im-
pragnierung nur an den Stellen auf, an denen diese er-
forderlich ist, um die gewinschten Gebrauchseigen-
schaften zu erhalten.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Impra-
gnieren von Werkstoffplatten, insbesondere Holzfaser-
platten, nach diesem Verfahren hergestellte Werkstoff-
platten sowie eine Anlage zur Durchfiihrung des Verfah-
rens.

[0002] Beider Herstellung von MDF (medium density
fibreboard) oder HDF (high density fibreboard) ist es hau-
fig gewlinscht, dass das Endprodukt bestimmte Eigen-
schaften besitzt, die fir weitere Produktionsschritte und/
oder die Nutzung relevant sind. Eine solche Eigenschaft
kann beispielsweise die Leitfahigkeit sein, die fir eine
Faserplatte entweder beim Pulverlackieren der Platte
selbst eine Rolle spielt oder gewlinscht wird, wenn die
Platte als Tragerplatte fir Laminat-FuRbodenpaneele
verwendet werden soll und der FuBboden antistatische
Eigenschaften aufweisen muss. Die Leitfahigkeit kann
durch Zugabe von Salzen im Herstellungsprozess, bei-
spielsweise im Refinerprozess, erfolgen. Eine weitere
gewinschte Eigenschaft kann eine brandhemmende
Ausgestaltung sein. Weil beim Trocknen der Holzfasern
in der Blowline relativ hohe Temperaturen auf das Ge-
misch der vorbehandelten Holzfasern einwirken, treten
leider haufig Wechselwirkungen der zugegebenen Salze
mit anderen Bestandteilen wie beispielsweise Leim auf.
[0003] Ein weiterer Nachteil ist, dass alle Holzfasern
behandelt werden, egal ob dies nétig ist oder nicht. Um
diesen Nachteil auszugleichen, wird in der DE 199 63
203 A1 vorgeschlagen, zum Herstellen von
LaminatfuRbodenpaneelen zunachst eine Tragerplatte
aus lignozellulosehaltigem Holzwerkstoff herzustellen,
die zumindest bereichsweise mit einem Impragniermittel
impragniert wird, wobei das Impragniermittel in die Tra-
gerplatte eindringt bzw. diese durchtrankt. AnschlieRend
wird die Tragerplatte tblicherweise in einer Kurztaktpres-
se mit melaminharzimpragnierten Papieren beschichtet,
in den impragnierten Bereichen aufgeteilt und dann mit
einem Profil fur die Verlegung versehen, das eine leim-
lose Verlegung erméglicht. Durch die Impragnierung der
Randbereiche sollen LaminatfuRbodenpaneele bereit-
gestellt werden, die gegentiber Feuchtigkeit und Nasse
widerstandsfahiger sind.

[0004] Die Herstellung solcher Tragerplatten nach
dem oben genannten Verfahren ist sehr zeitaufwendig,
da das Einziehen des Impragniermediums in die Platte
eine gewisse Zeit bendtigt. AulRerdem muss, um eine
gleichmaRige Impragnierung sicherzustellen, die Ober-
seite der Tragerplatte gleichmaRig mit dem Impréagnier-
medium benetzt werden. Dichteschwankungen inner-
halb der Tragerplatte flihren zu einer ungleichmaRigen
Verteilung der Impragnierung, was von auf3en aber nicht
erkennbar ist, sodass die Gefahr besteht, dass spater
aus der Tragerplatte hergestellte Paneele, insbesondere
im Kantenbereich, in den Feuchtigkeit in den verlegten
FuBboden eindringen kann, nicht ausreichend impra-
gniert sind.

[0005] Im Folgenden werden die Begriffe "Vakuum"
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und "Unterdruck" in synonymer Weise verwendet. Dabei
ist gemeint, dass ein geeigneter Unterdruck erzeugt und
angelegt wird, dessen Wert geringer ist als der des herr-
schenden atmospharischen Drucks und/oder des geman
einigen Aspekten der Erfindung ebenfalls verwendeten
Uberdrucks ist.

[0006] Aus der EP 2 241 426 A1 ist ein Verfahren zur
Herstellung gattungsgemafler MDF- oder HDF-Platten
bekannt, welches die oben genannten Probleme I6sen
soll. Dabei werden Kuchen aus mit einem Klebstoff be-
netzten Holzfasern oder Holzspanen auf ein endlos um-
laufendes Férderband aufgestreut und hinter der Vor-
presse und vor der HeilBpresse einem Vakuum ausge-
setzt und gleichzeitig ein Impragniermedium auf den Ku-
chen aufgetragen, das sich infolge des Vakuums im Ku-
chen verteilt. Ein dhnliches Verfahren wird auch in der
DE 10 2008 049 132 A1 beschrieben.

[0007] Diese Verfahren haben jedoch den Nachteil,
dass das Auftragsaggregat eine Vielzahl von Disen auf-
weist, deren Anzahl sich durch die Art der gewiinschten
Impragnierung bestimmt. Soll das Muster der Imprégnie-
rung geandert werden, so ist es erforderlich, alle Disen
neu zu justieren, um das gewlinschte Muster auf der Plat-
te abbilden zu kénnen. Diese Verfahren sind sehr um-
standlich und kostenintensiv, da viele Diisen verteilt Gber
die gesamte Oberflache der Platte erforderlich sind.
[0008] Wie bereits beschrieben, treten beim Einsatz
von Produkten, die als Tragermaterial Holzwerkstoffe be-
sitzen, in Bereichen mit erhdhter Luftfeuchtigkeit oder
der direkten Einwirkung von Nasse, haufig Probleme
durch Materialquellungen auf. Diese Quellungen kénnen
zu einer Vielzahl von abgestuften Schadensbildern fiih-
ren, angefangen von leichten Quellungen, die den Ge-
brauchsnutzen nicht wesentlich einschranken, bis hin zu
volligen Materialzerstérungen, die zu einem Austausch
fuhren. Dabei ist haufig bereits entscheidend, in welcher
Anwendung das Produkt genutzt wird. Wahrend sich An-
wendungen im privaten Bereich als Wand- und Decken-
verkleidung meist als unkritisch erweisen, sind Nutzun-
gen als FuBRboden im privaten oder 6ffentlichen Bereich
als eher kritisch einzustufen. Auch der Einsatz z. B. als
Trennwande, Duschverkleidungen usw. im 6ffentlichen
Bereich ist sehr reklamationsanfallig. Um diesem erhdh-
ten Risiko in den kritischen Anwendungen Rechnung zu
tragen, werden unterschiedliche Strategien angewen-
det:

- Verwendung von Holzwerkstoffen mit erhohter
Feuchte- bzw. Wasserbestandigkeit.
Dazu werden die Holzwerkstoffe mit Leimen herge-
stellt, die zu einer verringerten Quellung fiihren. Dies
sind z. B. Phenolleime, Isocyanatleime und MUPF-
Leime (Melamin-Harnstoff-Phenol-Formaldehydlei-
me). Allerdings verringern diese die Quellung nur.
Damit wird bei sich standig wiederholenden Be-
feuchtungen und Ricktrocknungen eine immer gro-
Rere Restquellung verbleiben, die im Ergebnis wie-
der zu einer Beanstandung fuhrt.
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AuBerdem muss der gesamte Holzwerkstoff mit dem
Leim hergestellt werden, obwohl die Quellung meist
nur ein Problem der Kante ist. Der Nachteil dieser
Technologie ist es, dass die Leime teurer sind als
die Ublicherweise verwendeten Harnstoff-Formalde-
hyd-Leime und dass sie die Herstellprozesse der
Holzwerkstoffe verlangsamen und damit ebenfalls
verteuern.

- Verbesserte Versiegelung der von Feuchte- bzw.
Wassereinwirkung betroffenen Bereiche.
Auch dies ist eine gangige Verfahrensweise zur Re-
duzierung des Risikos in der Nutzung. Dies wird
meist durch die Verwendung von héherwertigen
Klebstoffen zur Fixierung von Kanten usw. erreicht.
Hier zeigt sich allerdings, dass dies gerade im ge-
werblichenéffentlichen Bereich durch den intensiven
Gebrauch von aggressiven Reinigungs- und Desin-
fektionsmitteln nicht dauerhaft Schaden vermeidet.
Fir FuRbdden (Laminatbdden) kommt diese Strate-
gie ohnehin nicht in Frage.

- Verwendung von héherwertigen Werkstoffen.
Im Innenausbau besteht natiirlich die Mdglichkeit,
héherwertige Werkstoffe wie Kompaktplatten einzu-
setzen. Allerdings sind diese Werkstoffe mindestens
um das Finf- bis Zehnfache teurer als Standardholz-
werkstoffe.

[0009] Als eine Alternative bietet sich die gezielte Im-
pragnierung der HWS-Platte mit Substanzen an, die die
Quellung auf nahezu null reduzieren kdnnen und nach
Rucktrocknung des Werkstoffes keine Restquellung ver-
bleibt. Fur dieses Verfahren kénnen sogenannte Prapo-
lymere auf Basis von niedermolekularen Isocyanaten
eingesetzt werden. Dabei wird Ublicherweise das Impra-
gniermaterial in einer Presse tber Druck in den Werkstoff
gepresst und dieser Impragnierprozess durch ein von
der Plattenunterseite anliegendes Unterdruck unter-
stiitzt. Uberschiissiges Prapolymer wird in Auffangkana-
len auf der Unterseite aufgefangen und in den Prozess
zurlickgefiihrt. Dabei wird das Impragniermittel Giblicher-
weise nur in den Bereichen aufgetragen, an denen sich
spater Schnittkanten oder Profile befinden. Durch eine
selbst auszuwahlende Breite der Impragnierung kann
das gewtinschte Qualitatsniveau selbst bestimmt wer-
den.

[0010] Dieses Verfahren ist nun aus den unterschied-
lichsten Griinden nicht optimal:

- Die Presse istaufwendig, da eine sehr groe Anzahl
von Disen und Saugstellen erforderlich ist und der
Durchfluss an jeder einzelnen Diise nur schwer zu
kontrollieren ist. Es ist daher schwierig, eine gleich-
mafige Durchimpragnierung sicherzustellen.

- Insbesondere bei inhomogenen Werkstoffen (und
das ist bei den meisten Werkstoffen der Fall) ist das
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Beschicken mehrerer Disen gleichzeitig von Nach-
teil, da an den pordseren Stellen automatisch mehr
Bindemittel durchgepresst/gesaugt wird.

- Es kann nur punktférmig impragniert werden, das
heil3t, das Impragnieren einer Linie erfolgt mittels ei-
ner Vielzahl von Punkten, von denen aus das Impra-
gniermittel (oder Bindemittel) sich kreisférmig aus-
breitet. Die Linie wird durch eine Aneinanderreihung
sich Uiberlappender Kreise gebildet und dadurch wird
der Impragniermittelverbrauch stark erhéht.

- Es kann nur im Taktverfahren gearbeitet werden.

- Beschickung und Entleerung der Presse sind auf-
wendig und zeitraubend.

- Das Impragnieren unterschiedlicher Formate ist
schwierig, da die Pressplatten gefrast sind und die
Kanale in den Pressplatten auf der Druck- und der
Vakuumseite dem Format entsprechen miussen.
Neue Formate bedingen neue Pressplatten (Platten-
wechsel, Platten sind extrem teuer).

- Bei groBen Formaten sind extrem gro3e Pressen
und Pressplatten erforderlich - die Anlagen werden
unverhaltnismafig teuer.

- Die Reinigung der Anlage stellt ein groRes Problem
dar. Insbesondere bei der Impragnierung mittels Bin-
demitteln, welche mit Feuchtigkeit reagieren und
noch dazu stark gesundheitsschadlich sind, ist die
Aufgabe beinahe unlésbar.

[0011] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein Verfahren zu schaffen, welches die Nachteile
des Standes der Technik Gberwindet.

[0012] Der Erfindung liegt daher die technische Auf-
gabe zugrunde, eine Technologie zu finden, die die oben
beschriebenen Probleme behebt bzw. deutliche Verein-
fachungen in Bezug auf das Verfahren erreicht.

[0013] Die Aufgabe wird durch ein Verfahren geldst,
welches die Merkmale des Hauptanspruchs aufweist.
Vorteilhafte Weiterbildungen des erfindungsgemaRen
Verfahrens sind in den abhangigen Unteranspriichen ge-
kennzeichnet.

[0014] Gegenstand der Erfindung ist somit ein Verfah-
ren zum Impragnieren von Werkstoffplatten, insbeson-
dere Holzfaserplatten, bei dem man

einzelne Werkstoffplatten oder einen kontinuierlichen
Werkstoffplattenstrang auf eine Transportvorrichtung
derart aufgibt,

dass die einzelnen Werkstoffplatten hintereinander an-
geordnet als endloser Strang von Werkstoffplatten auf
der Transportvorrichtung aufliegen oder der kontinuier-
liche Werkstoffplattenstrang auf der Transportvorrich-
tung aufliegt,

dass der Strang von einzelnen Werkstoffplatten oder der
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kontinuierliche Werkstoffplattenstrang kontinuierlich
durch eine Impragnierstation zum Einbringen eines Im-
pragniermediums in die Werkstoffplatten oder den Werk-
stoffplattenstrang gefihrt wird,

wobei das Impragniermedium mittels einer Vielzahl von
Auftragsvorrichtungen, welche mindestens in einer Rei-
he Uber die volle Breite der einzelnen Werkstoffplatte
oder des kontinuierlichen Werkstoffplattenstrangs ange-
ordnet und individuell ansteuerbar sind, zeitgesteuert
wahrend des fortgesetzten Transportierens der einzel-
nen Werkstoffplatten des Strangs oder des kontinuierli-
chen Werkstoffplattenstrangs aufgetragen wird.

[0015] In Sinne der Erfindung wird unter dem Begriff
"endloser Strang von Werkstoffplatten" eine kontinuier-
liche Abfolge von Werkstoffplatten verstanden, die auf
der Transporteinrichtung hintereinander angeordnet
sind und dadurch wahrend des Impragnierungsprozes-
ses einen Strang (oder kontinuierlichen Strom) von ein-
zelnen Platten bilden, der wahrend des Impragnierungs-
prozesses (d. h. wahrend der Bewegung der Transport-
einrichtung) durch die Zufuhr neuer, noch zu impragnie-
render Werkstoffplatten an dem einen Ende (dem "An-
fang") der Transporteinrichtung und durch die entspre-
chende Abfuhr der bereits impragnierten Werkstoffplat-
ten am anderen Ende (dem "Ende") der Transportein-
richtung, sich kontinuierlich erneuert und damit wahrend
des Impragnierungsprozess "endlos" ist.

[0016] ErfindungsgemaR ist auch ein alternatives Ver-
fahren zum Impréagnieren von Werkstoffplatten, insbe-
sondere Holzfaserplatten, bei dem man einzelne Werk-
stoffplatten auf eine Transportvorrichtung derart aufgibt,
dass die Werkstoffplatten mit ihren Kanten aneinander-
stoRen und als endloser Strang von Werkstoffplatten auf
der Transportvorrichtung aufliegen,

den endlosen Strang von Werkstoffplatten kontinuierlich
durch eine Impragnierstation zum Einbringen eines Im-
pragniermediums in die Werkstoffplatten flihrt" wobei
man das Impragniermedium mittels einer Vielzahl von
Auftragsvorrichtungen, welche in einer Reihe Uber die
volle Breite der Werkstoffplatte angeordnet und individu-
ell ansteuerbar sind, zeitgesteuert wahrend des fortge-
setzten Transportierens des endlosen Strangs von
Werkstoffplatten auftragt.

[0017] Bevorzugt ist ein Verfahren, bei dem man das
Impragniermedium mittels eines Unterdrucks bzw. Va-
kuums, welcher von der Unterseite der Transportvorrich-
tung durch Offnungen in der Transportvorrichtung auf die
Werkstoffplatte einwirkt, in die Tiefe der Werkstoffplatte
einbringt.

[0018] Bevorzugt ist weiterhin ein Verfahren, bei dem
man die einzelnen Auftragsvorrichtungen der Vielzahl
von Auftragsvorrichtungen derart zeitgesteuert ansteu-
ert, dass jede einzelne Auftragsvorrichtung Impragnier-
medium nur zu einem vorgewahlten Zeitpunkt abgibt.
[0019] Erfindungsgemal bevorzugt ist ein Verfahren,
bei dem man die Zeitsteuerung der Auftragsvorrichtun-
gen mit der Geschwindigkeit des Transports der einzel-
nen Werkstoffplatten des Strangs oder des kontinuierli-
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chen Werkstoffplattenstrangs synchronisiert, wobei der
Transport der einzelnen Werkstoffplatten des Strangs
oder des kontinuierlichen Werkstoffplattenstrangs mit-
tels der Transportvorrichtung erfolgt.

[0020] Bevorzugtist auch ein Verfahren, bei dem man
die Zeitsteuerung der Auftragsvorrichtungen und/oder
die Synchronisation der Transportvorrichtung mittels ei-
nes Prozessors steuert und/oder regelt.

[0021] Besonders bevorzugtistein Verfahren, beidem
man das Impragniermedium mittels einer Vielzahl von
Auftragsvorrichtungen in Form von Diisen auftragt.
[0022] Besonders bevorzugt ist auch ein Verfahren,
bei dem man das Impragniermedium mittels einer Viel-
zahl von Auftragsvorrichtungen in Form von Auftrags-
kopfen auftragt, wobei die Auftragskdpfe das Impragnier-
medium unter Anwendung von Uberdruck in die Tiefe
der Werkstoffplatten einpressen.

[0023] Ganz besonders bevorzugt ist ein Verfahren,
bei dem man die raumliche Verteilung des Impragnier-
mediums in der Tiefe der Werkstoffplatte steuert, indem
man den Uberdruck in der Auftragsvorrichtung und/oder
den Unterdruck, der von der anderen Seite auf die Werk-
stoffplatte einwirkt, entsprechend vorgibt.

[0024] ErfindungsgemalR ist auch ein Verfahren, bei
dem man das Impragniermedium in flissiger, geldster
oder suspendierter Form oder als Emulsion verwendet.
[0025] Erfindungsgemal bevorzugt ist ein Verfahren,
bei dem das Impragniermedium die Wasseraufnahme
und/oder die Quellung und/oder die Festigkeitswerte
und/oder die Entflammbarkeit der Werkstoffplatte veran-
dert.

[0026] Insbesondere bevorzugt ist ein erfindungsge-
mafes Verfahren, bei dem die Werkstoffplatten aus
Holzwerkstoffen, aus mineralisch gebundenen Holz-
werkstoffen oder aus mineralischen Werkstoffen oder
aus einer Kombination dieser Werkstoffe gebildet sind
oder diese enthalten.

[0027] Die Aufgabe wird durch die Verwendung eines
kontinuierlichen Verfahrens gel6st. Dabei wird zunachst
aus einem Plattenstapel ein endloser Strang gebildet.
Die Werkstoffplatten kdnnen dabei auf der Transportein-
richtung so angeordnet werden, dass benachbarte Plat-
ten mit ihren (sich gegenilberliegenden) Kanten aufein-
ander stolRen (sich also an diesen Kanten berihren)
oder, alternativ, dass die Platten durch einen Abstand
voneinander getrennt auf der Transporteinrichtung an-
geordnetsind (sich also nicht beriihren). Denkbar ist aber
auch, dass die Platten so auf der Transporteinrichtung
angeordnet sind, dass manche der Platten an ihren Kan-
ten aufeinander stolRen (sich also bertihren) und andere
Platten sich nicht an ihren Kanten berihren. Dieser so
gebildete Strang lauft durch angetriebene Walzen be-
schleunigt unter einer Impragnierstation hindurch. Die
Platten werden in diesem Bereich durch Mangelwalzen
zuséatzlich fixiert. In diesem Bereich wird Giber bewegliche
Balken ein Impragniermittel unter Druck in die Platten
eingepresst. Dieser Vorgang wird durch Gegenbalken
auf der Rickseite der Platten, an denen ein Unterdruck
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anliegt, unterstitzt. Diese sind ebenfalls verfahrbar und
werden jeweils unter den Druckbalken positioniert. Die
Auftragsdisen kdénnen einzeln angesteuert werden und
gegebenenfalls auch von den Auftragsmengen unter-
schiedlich bedient werden.

[0028] Alternativkannauch ein Werkstoffplattenstrang
in dem erfindungsgemaRen Verfahren verwendet wer-
den. Ein derartiger Werkstoffplattenstrang kann bei-
spielsweise zuvor aus entsprechenden Holzfasern ge-
bildet werden und in Form eines Kuchens vorliegen, der
dann nach der Impragnierung zu einer entsprechenden
Werkstoffplatte weiterverarbeitet wird.

[0029] Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Kuchen
vor der Impragnierung gepresst oder zumindest vorge-
presst wird

[0030] Mit diesem Verfahren werden auf den Platten
streifenférmige Impragnierungen erreicht. Bei Elemen-
ten, an denen auch eine Querseite impragniert werden
soll, wird entweder ein zweites Mal durch die Anlage ge-
fahren bzw. werden die Platten nach einer Winkelliber-
gabe in einer zweiten Station impragniert.

[0031] Ein Vorteil des erfindungsgemafien Verfahrens
ist es, dass die Einbringung des Impragniermediums in
die Werkstoffplatte in jedem beliebigen Muster erfolgen
kann. Damitist es moglich, erforderlichenfalls jede Platte
mit einem anderen Muster zu versehen. Sollen aus der
Platte beispielsweise Dielen gebildet werden, so kann
dies durch die entsprechende Ansteuerung der Vielzahl
der Auftragsvorrichtungen fir das Impragniermedium er-
folgen. Soll dann die folgende Platte fir quadratische Pa-
neele vorgesehen werden, so kann die Impragnierung
durch verandertes Ansteuern der Vielzahl der Auftrags-
vorrichtungen fur das Impragniermedium erfolgen. Da-
durch wird eine 6konomische und effektive Einbringung
der Impragnierung bewerkstelligt.

[0032] Das erfindungsgemale Verfahren ist auf eine
Vielzahl von Plattentypen anwendbar. Die Eignung fiir
die Verwendung bestimmter Plattentypen wird im We-
sentlichen von der Dichte und der Porositat des Werk-
stoffes beeinflusst. Das erfindungsgemafie Impragnier-
verfahren wird durch die Anwendung von Druck und Va-
kuum gesteuert. Daher sind neben Holzwerkstoffplatten
wie Holzfaserplatten auch andere mineralische gebun-
dene Holzwerkstoffe (HWS) (zementgebundene Span-
platte) und mineralische Plattenwerkstoffe (Faserze-
ment) fir das erfindungsgeméaRe Verfahren geeignetund
bevorzugt. Der Fachmann ist durch einfache Versuche
inder Lage, die Eignung einer bestimmten Werkstoffplat-
te fur das erfindungsgemale Verfahren zu tberprifen.
[0033] Die AufgabederErfindung wird auch durch eine
impragnierte Werkstoffplatte gel6st, welche die Merkma-
le des nebengeordneten, auf eine impragnierte Werk-
stoffplatte gerichteten, Anspruchs aufweist.

[0034] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist so-
mit auch eine impragnierte Werkstoffplatte, hergestellt
nach dem erfindungsgemafRen Verfahren.

[0035] Gegenstand der Erfindung sind impragnierte
Werkstoffplatten, insbesondere Holzfaserplatten, erhalt-
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lich durch ein Verfahren bei dem man

einzelne Werkstoffplatten oder einen kontinuierlichen
Werkstoffplattenstrang auf eine Transportvorrichtung
derart aufgibt,

dass die einzelnen Werkstoffplatten hintereinander an-
geordnet als endloser Strang von Werkstoffplatten auf
der Transportvorrichtung aufliegen oder der kontinuier-
liche Werkstoffplattenstrang auf der Transportvorrich-
tung aufliegt,

dass der Strang von einzelnen Werkstoffplatten oder der
kontinuierliche Werkstoffplattenstrang kontinuierlich
durch eine Impréagnierstation zum Einbringen eines Im-
pragniermediums in die Werkstoffplatten oder den Werk-
stoffplattenstrang gefiihrt wird,

wobei das Impragniermedium mittels einer Vielzahl von
Auftragsvorrichtungen, welche mindestens in einer Rei-
he Uber die volle Breite der einzelnen Werkstoffplatte
oder des kontinuierlichen Werkstoffplattenstrangs ange-
ordnet und individuell ansteuerbar sind, zeitgesteuert
wahrend des fortgesetzten Transportierens der einzel-
nen Werkstoffplatten des Strangs oder des kontinuierli-
chen Werkstoffplattenstrangs aufgetragen wird.

[0036] Bevorzugt ist dabei, eine impragnierte Werk-
stoffplatte, wobei dass man das Impragniermedium mit-
tels eines Unterdrucks, welcher von der Unterseite der
Transportvorrichtung durch Offnungen in der Transport-
vorrichtung auf die Werkstoffplatte einwirkt, in die Tiefe
der Werkstoffplatte einbringt.

[0037] Weiterhinbevorzugtisteine impragnierte Werk-
stoffplatte, wobei man die einzelnen Auftragsvorrichtun-
gen der Vielzahl von Auftragsvorrichtungen derart zeit-
gesteuert ansteuert, dass jede einzelne Auftragsvorrich-
tung Impragniermedium nur zu einem vorgewahlten Zeit-
punkt abgibt.

[0038] Insbesondere bevorzugt ist eine impragnierte
Werkstoffplatte, wobei man die Zeitsteuerung der Auf-
tragsvorrichtungen mit der Geschwindigkeit des Trans-
ports der angeordneten synchronisiert, wobei der Trans-
portder einzelnen Werkstoffplatten des Strangs oder des
kontinuierlichen Werkstoffplattenstrangs mittels der
Transportvorrichtung erfolgt.

[0039] Bevorzugt sind auch impragnierte Werkstoff-
platte, wobei man die Zeitsteuerung der Auftragsvorrich-
tungen und/oder die Synchronisation der Transportvor-
richtung mittels eines Prozessors steuert und/oder re-
gelt.

[0040] Bevorzugt ist ferner eine impragnierte Werk-
stoffplatte, wobei man das Impragniermedium mittels ei-
ner Vielzahl von Auftragsvorrichtungen in Form von DU-
sen auftragt.

[0041] Insbesondere bevorzugt ist ferner eine impra-
gnierte Werkstoffplatte, wobei man das Impragnierme-
dium mittels einer Vielzahl von Auftragsvorrichtungen in
Form von Auftragsképfen auftragt, wobei die Auftrags-
kopfe das Impragniermedium unter Anwendung von
Uberdruck in die Tiefe der Werkstoffplatten einpressen.
[0042] Erfindungsgemal bevorzugt ist auch eine im-
pragnierte Werkstoffplatte, wobei man die rdumliche Ver-
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teilung des Impragniermediums in der Tiefe der Werk-
stoffplatte steuert, indem man den Uberdruck in der Auf-
tragsvorrichtung und/oder den Unterdruck, der von der
anderen Seite auf die Werkstoffplatte einwirkt, entspre-
chend vorgibt.

[0043] Bevorzugt ist ferner eine impragnierte Werk-
stoffplatte, wobei man das Impragniermedium in flissi-
ger, geloster oder suspendierter Form oder als Emulsion
verwendet.

[0044] Besonders bevorzugt ist eine impragnierte
Werkstoffplatte, wobei das Impragniermedium die Was-
seraufnahme und/oder die Quellung und/oder die Festig-
keitswerte und/oder die Entflammbarkeit der Werkstoff-
platte verandert.

[0045] Ganzbesonders bevorzugtist eine impragnier-
te Werkstoffplatte, wobei die Werkstoffplatte aus Holz-
werkstoffen, aus mineralisch gebundenen Holzwerkstof-
fen oder aus mineralischen Werkstoffen oder aus einer
Kombination dieser Werkstoffe gebildet ist oder diese
enthalt.

[0046] Die Aufgabe derErfindung wird auch durch eine
Anlage geldst, welche die Merkmale des nebengeordne-
ten, auf eine Anlage gerichteten, Anspruchs aufweist.
Vorteilhafte Weiterbildungen der erfindungsgemafen
Anlage sind in den abhangigen Unteranspriichen ge-
kennzeichnet.

[0047] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Er-
findung ist eine Anlage zur Durchfiihrung des erfindungs-
gemalen Verfahrens.

[0048] Gegenstand der Erfindungist also eine Anlage,
zur Herstellung einer impragnierten Werkstoffplatte, mit
einer Transportvorrichtung und einer oberhalb der Trans-
portvorrichtung angeordneten Impragnierstation, wobei
die Impragnierstation mit einer Vielzahl von Auftragsvor-
richtungen versehen ist, welche in einer Reihe lber die
volle Breite der Transportvorrichtung angeordnet sind
und jede einzelne Auftragsvorrichtung mindestens ein
Steuerelement aufweist, welches individuell ansteuerbar
ist.

[0049] Bevorzugt ist dabei eine Anlage, wobei die Im-
pragnierstation weiterhin eine Vakuumstation enthalt,
welche unterhalb der Transportvorrichtung angeordnet
ist und eine Vielzahl von Saugvorrichtungen aufweist,
sodass zu jeder oberhalb der Transportvorrichtung an-
geordneten Auftragsvorrichtung eine unterhalb der
Transportvorrichtung angeordnete Saugvorrichtung an-
geordnet ist und jede einzelne Saugvorrichtung minde-
stens ein Steuerelement aufweist, welches individuell
ansteuerbar ist.

[0050] Besonders bevorzugt ist eine Anlage, bei der
die Auftragsvorrichtungen als Diisen ausgebildet sind.
[0051] Besonders bevorzugt ist auch eine Anlage, bei
der die Auftragsvorrichtungen als Auftragskdpfe ausge-
bildet sind.

[0052] Bevorzugt ist ferner eine Anlage, bei der die
Auftragskdpfe mit deren Seitenbegrenzungen auf der
Oberflache der zu impragnierenden Werkstoffplatte auf-
liegen und gegebenenfalls mit Dichtungen versehen
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sind. Ganz besonders bevorzugt ist dabei, dass die Auf-
tragskopfe in zwei parallelen Reihen iber die volle Breite
der Transportvorrichtung angeordnet sind. AuRerst be-
vorzugt ist dabei, dass der Abstand der beiden Reihen
zueinander veranderbar ist.

[0053] Erfindungsgemal bevorzugt ist auch eine An-
lage, wobei weiterhin ein Prozessor zur Steuerung der
Steuerelemente der Auftragsvorrichtungen und/oder zur
Steuerung der Saugvorrichtungen und/oder zur Steue-
rung der Transportvorrichtung vorgesehen ist.

[0054] Eine derartige Anlage bietet gegeniber dem
Stand der Technik (stationdre Anlage) folgende Vorteile:

- kontinuierliches und kontrolliertes Aufbringen des
Impragniermittels/Bindemittels mit der Méglichkeit,
jede Duse einzeln anzusteuern

- kontinuierlicher durchlaufender Plattenstrang mit
hohem Vorschub

- eine geringe Zahl an Druck- und Saugdisen

- hohe Anlagenleistung

- préazise Dosierung und daher niedriger Impragnier-
mittel-/Bindemittelverbrauch

- grofBe Flexibilitat, da keine Breitenverstellung erfor-
derlich und variable Léange durch Endlosfahrweise

- leichte Reinigung durch geringe Anzahl an Disen
auf Druck- und Vakuumseite und Entfallen der Ab-
flusskanéle und Pressplatten

- wesentlich niedrigere Anlagekosten

- wesentlich niedrigerer Energieverbrauch beim Be-
treiben der Anlage

- keine aufwendigen Sicherheitsvorkehrungen

- Einbau in bestehende Anlagen und Onlinebetrieb
maglich

- grofRe Formate kénnen ohne Mehraufwand impra-
gniert werden

[0055] Weiter kann unmittelbar vor der Impragnierung
eine Mischung von Komponenten erfolgen, die durch Re-
aktion miteinander oder durch ergdnzende Wirkung eine
weitere Verbesserung der Wasserfestigkeit, eine zusatz-
liche Produkteigenschaft oder Produktverbesserung er-
reichen. Auch eine Impragnierung mit verschiedenen
Substanzen ist méglich. Selbstverstandlich kénnen auch
Tragermaterialien impragniert werden, die nicht aus
Holzwerkstoffen bestehen. Auch eine partielle Impra-
gnierung in der Oberflache und/oder auf der Rickseite
ist moglich.

[0056] Die Erfindung wird anhand der beigefligten
Zeichnungen ndher beschrieben. Es zeigt:

Figur 1 in drei Teilansichten impragnierte Werkstoff-
platten gemaf der Erfindung;

Figur 2 eine Draufsicht auf die Impragnieranlage;

Figur 3 einen Schnitt durch die Impragnierstation
entlang der Linie A-A der Figur 2; und
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Figur 4 einen Schnitt durch eine Ausfiihrungsform
eines Auftragskopfes entlang der Linie B-B der Figur
2.

[0057] Die folgende Beschreibung erlautert die Erfin-
dung anhand verschiedener Ausflihrungsformen. Die
beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele sind nicht dazu ge-
dacht, den Umfang der vorliegenden Erfindung auf diese
zu beschranken. Vielmehr zeigen diese Ausfiihrungsbei-
spiele nur die weite Anwendbarkeit der Erfindung. Wei-
tere Ausfiihrungsformen und Anwendungsbeispiele er-
geben sich fir den Fachmann aus den genannten Aus-
fuhrungsbeispielen und der Beschreibung der Erfindung
innaheliegender Weise und sind damit auch Gegenstand
der vorliegenden Erfindung.

[0058] Die Figur 1 mit den Teilfiguren 1a, 1b und 1c
zeigt unterschiedliche mit dem erfindungsgemafen Ver-
fahren hergestellte impragnierte Werkstoffplatten 1. Die
Figuren 1a und 1b zeigen jeweils eine Werkstoffplatte 1
mit impragnierten Bereichen 2 und nicht impragnierten
Bereichen 3. In den Figuren 1a und 1b ist zu erkennen,
dass die impragnierten Bereiche 2 geometrisch stark un-
terschiedlich gestaltet sein kdnnen. Ein Impragnierungs-
muster geman der Figur 1 ist flr den spateren Zuschnitt
der Werkstoffplatte, bei der es sich dann um eine Holz-
faserplatte handelt, in Dielen geeignet, welche dann mit
Nut und Feder versehen werden, um eine leimlose Mon-
tage zu ermdglichen. In der Figur 1a ist die impragnierte
Holzfaserplatte dann geeignet, in kleine Paneelelemente
zerschnitten zu werden. Die jeweiligen Impragnierungs-
muster sind dabei mit dem erfindungsgemaRen Verfah-
ren herstellbar.

[0059] Dabei kann das Impragnierungsmuster in ei-
nem Arbeitsgang aufgebracht werden, wobei sowohl die
Impragnierungen entlang der Laufrichtung der Platten
als auch quer zur Laufrichtung in einem Durchgang durch
die Impréagnierstation ausgebildet werden kénnen. Dies
bedeutet also, dass durch die gezielte Ansteuerung bei-
spielsweise nur der dulReren Auftragsvorrichtungen der
Vielzahl von Auftragsvorrichtungen eine Impragnierung
in der Laufrichtung der Transporteinrichtung erzielt wird
und zwar nur am Rand der Werkstoffplatten. Steuert man
nun beispielsweise nacheinander jeweils nur eine der
Auftragsvorrichtungen derart an, dass immer die jeweils
rechts benachbarte Auftragsvorrichtung angesprochen
wird, so entsteht eine Impragnierung, die sich diagonal
Uber die Werkstoffplatte erstreckt.

[0060] Esisterfindungsgemal auchvorgesehen,dass
durch die entsprechende, gezielte Ansteuerung nahezu
beliebige Muster erzeugt werden. Derartige Muster kén-
nen Rechtecke, Quadrate, Rauten, Trapeze oder auch
Kreise sein. Diese Muster sind in einfacher Weise durch
die gezielte und individuelle Ansteuerung der einzelnen
Auftragsvorrichtungen erhaltlich.

[0061] EsistabererfindungsgemaR auch vorgesehen,
zunachst lediglich die quer zur Laufrichtung der Platte
erforderlichen Impragnierungen aufzubringen und dann
in einem zweiten Arbeitsgang, nach dem Drehen der
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Platte um 90°, die Gbrigen Impragnierungen aufzubrin-
gen, wobei man dabei an den Stellen, an denen bereits
die Impragnierung vorhanden ist, keine weitere Impra-
gnierung mehr aufbringt. Dies fiihrt dann zur Einsparung
von Impragniermaterial.

[0062] Die Figur 1czeigt wiederum eine Werkstoffplat-
te 1 mitimpragnierten Bereichen 2 und nicht impragnier-
ten Bereichen 3. Dabei sind die impragnierten Bereiche
2 jeweils um einen spater anzubringenden Sageschnitt
4 angeordnet. Der Sageschnitt 4 flhrt dazu, dass dieses
Material spater entfernt wird. Es ist also nicht erforderlich,
diesen spateren Sageschnitt 4 zunachst mit Impragnier-
material zu behandeln, um diesen Bereich dann wieder
zu entfernen. Dieses Impragnierungsmuster lasst sich
erfindungsgeman mittels einer in zwei parallelen Reihen
angeordneten Auftragsvorrichtung auf den Werkstoff-
platten aufbringen.

[0063] Figur 2 zeigt eine Impragnieranlage 10 zur
Durchfiihrung des erfindungsgeméafen Verfahrens. Die
einzelnen Werkstoffplatten 1 werden auf eine Transport-
vorrichtung 11 aufgelegt. Dabei liegen die einzelnen Plat-
ten 1 aneinander an, sodass ein endloser Strang aus
Werkstoffplatten 1 gebildet wird. Dieser endlose Strang
wird dann in Transportrichtung R bewegt und durchlauft
dabei die Impragnierstation 12. Im Inneren der Impra-
gnierstation 12 ist eine Vielzahl von Auftragsvorrichtun-
gen 13 (nicht dargestellt) angeordnet. Unterhalb der
Transportvorrichtung 11 kann ferner eine Vakuumstation
19 (nicht dargestellt) angeordnet sein, welche aus einer
Vielzahl von Saugvorrichtungen 15 (nicht dargestellt) be-
steht. Die Impragnieranlage kann neben den genannten
Bestandteilen noch weitere Stationen umfassen, in de-
nen die Werkstoffplatten bearbeitet werden. Insbeson-
dere kann eine Trockenstation vorgesehen sein.

[0064] Es sind aber auch Anlagen denkbar, die direkt
aus entsprechenden Holzfasern zunachst einen Kuchen
bilden, der dann impragniert und im weiteren Verlauf un-
ter Druck und/oder Temperatur erst zu einer Werkstoff-
platte verpresst wird.

[0065] Besonders vorteilhaft ist es, wenn der Kuchen
vor der Impragnierung gepresst oder zumindest vorge-
presst wird.

[0066] Somit ist es mdglich, die gewlinschte Impra-
gnierung bereits in den Herstellungsprozess der Werk-
stoffplatten zu integrieren, indem in der Anlage eine er-
findungsgemafe Impragnierstation vorgesehen ist.

Die Figur 3 zeigt nun einen Schnitt durch eine Impra-
gnierstation 12 entlang der Schnittlinie A-A der Figur 2.
Die Werkstoffplatte 1 liegt auf der Transportvorrichtung
11 aufund wird mittels dieser durch die Impragnierstation
12 gefiuhrt. Oberhalb der Werkstoffplatte 1 ist eine Viel-
zahl von Auftragsvorrichtungen 13 angeordnet. Diese
Auftragsvorrichtungen 13 weisen vorteilhafterweise je-
weils eine Dichtung 17 auf, welche die Auftragsvorrich-
tung 13 zur Oberseite der Werkstoffplatte 1 hin ab-
schliel3t. Diese Dichtung 17 wird mit einem Anpressdruck
versehen, der ausreichend ist, die Dichtwirkung zu er-
zielen, aber so gewahlt ist, dass ein Transport der Platte
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1 weiterhin mdglich ist. Jede Auftragsvorrichtung ist fer-
ner mit einem Steuerelement 16 versehen. Dieses Steu-
erelement regelt den Zufluss und gegebenenfalls auch
den Druck des aufzubringenden Impragniermediums. Es
ist klar, dass die Auftragsvorrichtungen 13 an ein ent-
sprechendes Vorrats- und/oder Férdersystem fur die Im-
pragniermedien angeschlossen sind.

[0067] Unterhalb der Transportvorrichtungist eine Va-
kuumstation 19 angeordnet. Die Vakuumstation 19 um-
fasst eine Vielzahl von Saugvorrichtungen 15. Dazu ist
die Transportvorrichtung entsprechend ausgestaltet, so-
dass diese fiir das Durchleiten von Druckunterschieden
ausgebildet ist. Es ist aber auch mdglich, im Bereich der
Impragnierstation die Transportvorrichtung 11 derart zu
unterbrechen, dass die Saugvorrichtungen 15 direkt mit
der Unterseite der Werkstoffplatte in Kontakt stehen. An
den Kontakistellen der Saugvorrichtungen 15 mit der
Platte 1 sind vorteilhafterweise wiederum Dichtungen 17
vorgesehen. Die einzelnen Saugvorrichtungen 15 wei-
sen weiterhin Steuerelemente 16 auf, welche das anzu-
legende Vakuum regeln.

[0068] Die Steuereinrichtungen 16 der Auftragsvor-
richtungen 13 und der Saugvorrichtungen 15 sind jeweils
unabhangig voneinander und unabhangig untereinander
ansteuerbar und regelbar ausgestaltet. Damit istes mog-
lich, das Auftragen des Impragniermediums auf und das
Einbringen in die Werkstoffplatte 1 individuell zu gestal-
ten und beliebige Muster an der Oberflache und in der
Tiefe der Werkstoffplatte 1 auszubilden.

[0069] ZurSteuerungundRegelungder Steuereinrich-
tungen 16 ist vorteilhafterweise ein Prozessor (nicht dar-
gestellt) vorgesehen. Dieser Prozessor ist Bestandteil ei-
ner computergesteuerten Mess- und Regeleinrichtung.
[0070] Je nach Anwendungsgebiet kann die Auftrags-
vorrichtung 13 in unterschiedlicher Weise ausgebildet
sein. Es kénnen Diisen eingesetzt werden, wobei dabei
auch die Dichtung 17 nicht erforderlich sein kann. Die
Auftragsvorrichtung kann auch als Auftragskopf 14 aus-
gebildet sein. Diese Auftragskdpfe kénnen unterschied-
liche geometrische Formen aufweisen. Sie kdnnen recht-
eckig oder quadratisch oder kreisférmig sein. Diese Form
wird durch die chemischen, physikalischen und rheolo-
gischen Eigenschaften des Impragniermediums be-
stimmt. Der Fachmann ist in der Lage, die Form entspre-
chend zu wahlen.

[0071] In der Figur 4 ist nun ein erfindungsgemaf be-
sonders ausgestalteter Auftragskopf dargestellt. Die Fi-
gur 4 stellt das Innere der Impragnierstation 12 entlang
der Schnittlinie B-B der Figur 2 dar. Der Auftragskopf ist
geteiltund die Teilauftragskdpfe weisen einen definierten
Abstand zueinander auf. Die Teilung der Auftragskdpfe
14 kann dadurch bewirkt werden, dass zwei Reihen von
parallel zueinander angeordneten Auftragskdpfen 14
vorgesehen sind. In der Figur 4 sind die angedeuteten
Profile der Werkstoffplatte in der Form von Fullbéden
zusammen mit dem Trennschnitt, der von einer Sage
durchgeflhrt wird, dargestellt. Beim Aufsdgen und Pro-
filfrdsen wird normalerweise ein Teil des impragnierten
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Bereiches weggefrast. Wenn der Bereich mit einem un-
geteilten Auftragskopf impragniert wiirde, wéare das ge-
samte Material in diesen Bereichen verloren. Durch den
Einsatz des geteilten Kopfes werden die Verluste an Im-
pragnierstoff reduziert. Zudem erfolgt die Impragnierung
auf der Rickseite des spateren Produktes, weil damit
ebenfalls eine Einsparung des Impragniermittels erreicht
werdenkann. Durch variable Steuerung des Druckes und
der Auftragsmenge lassen sich auch Impragnierungen
in ihrer Geometrie steuern. Bei viel Druck und Auftrags-
menge entstehen lineare Impragnierbilder (Figur 4, linker
Teil), bei wenig Druck und reduzierter Auftragsmenge
entstehen eher trichterférmige Auftragsbilder (Figur 4,
rechter Teil). Somit kann eine erhebliche Einsparung an
den relativ teuren Impragniermaterialien erzielt werden.
Bei einer Vollimpragnierung wiirde beim Sagen oder Zer-
teilen ein Teil des Impragniermaterials wieder entfernt
werden.

[0072] Mitdem geteilten Auftragskopf sind auch Mehr-
fachimpragnierungen und Impragnierungen mit Mehr-
komponentenmaterialien méglich. Somit kénnen Mehr-
fach- bzw. Mehrkomponenten-Impragnierungen in ei-
nem Arbeitsgang durchgefiihrt werden, beispielsweise
Isocyanate + Polyole, Paraffin + Farbe usw. Weiterhin
kann auch auf beiden Seiten des Profils mit unterschied-
lichen Impragniermaterialien gearbeitet werden.

Bezugzeichenliste

[0073]

1 Werkstoffplatte

2 impragnierter Bereich
3 nicht impragnierter Bereich
4 Sageschnitt

5 Plattenoberseite

6 Plattenunterseite

7 Federseite

8 Nutseite

10 Impragnieranlage

11 Transportvorrichtung
12 Impragnierstation

13 Auftragsvorrichtung
14 Auftragskopf

15 Saugvorrichtung

16 Steuerelement

17 Dichtung

18 Dise

19 Vakuumstation

R Transportrichtung

A-A  Schnittlinie
B-B  Schnittlinie
Patentanspriiche

1. Verfahren zum Impragnieren von Werkstoffplatten,
insbesondere Holzfaserplatten, bei dem man einzel-
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ne Werkstoffplatten oder einen kontinuierlichen
Werkstoffplattenstrang auf eine Transportvorrich-
tung derart aufgibt,

dass die einzelnen Werkstoffplatten hintereinander
angeordnet als endloser Strang von Werkstoffplat-
ten auf der Transportvorrichtung aufliegen oder der
kontinuierliche Werkstoffplattenstrang auf der
Transportvorrichtung aufliegt,

dass der Strang von einzelnen Werkstoffplatten oder
der kontinuierliche Werkstoffplattenstrang kontinu-
ierlich durch eine Impréagnierstation zum Einbringen
eines Impragniermediums in die Werkstoffplatten
oder den Werkstoffplattenstrang geftihrt wird,
wobei das Impragniermedium mittels einer Vielzahl
von Auftragsvorrichtungen, welche mindestens in ei-
ner Reihe Uber die volle Breite der einzelnen Werk-
stoffplatte oder des kontinuierlichen Werkstoffplat-
tenstrangs angeordnet und individuell ansteuerbar
sind, zeitgesteuert wahrend des fortgesetzten
Transportierens der einzelnen Werkstoffplatten des
Strangs oder des kontinuierlichen Werkstoffplatten-
strangs aufgetragen wird.

Verfahren, gemal Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man das Impragniermedium mittels
eines Unterdrucks, welcher von der Unterseite der
Transportvorrichtung durch Offnungen in der Trans-
portvorrichtung auf die Werkstoffplatte einwirkt, in
die Tiefe der Werkstoffplatte einbringt.

Verfahren, gemaf Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass man die einzelnen Auftrags-
vorrichtungen der Vielzahl von Auftragsvorrichtun-
gen derart zeitgesteuert ansteuert, dass jede einzel-
ne Auftragsvorrichtung Impragniermedium nur zu ei-
nem vorgewahlten Zeitpunkt abgibt und/oder man
die Zeitsteuerung der Auftragsvorrichtungen mit der
Geschwindigkeit des Transports der einzelnen
Werkstoffplatten des Strangs oder des kontinuierli-
chen Werkstoffplattenstrangs synchronisiert, wobei
der Transport des endlosen Strangs von Werkstoff-
platten mittels der Transportvorrichtung erfolgt.

Verfahren, gemaR einem der vorstehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass man die Zeit-
steuerung der Auftragsvorrichtungen und/oder die
Synchronisation der Transportvorrichtung mittels ei-
nes Prozessors steuert und/oder regelt.

Verfahren, gemaR einem der vorstehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass man das Im-
pragniermedium mittels einer Vielzahl von Auftrags-
vorrichtungen in Form von Disen auftréagt und/oder
man das Impragniermedium mittels einer Vielzahl
von Auftragsvorrichtungenin Form von Auftragskdp-
fen auftragt, wobei die Auftragskdpfe das Impra-
gniermedium unter Anwendung von Uberdruck in die
Tiefe der Werkstoffplatten einpressen.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

12.

Verfahren, gemal einem der vorstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass man die
raumliche Verteilung des Impragniermediums in der
Tiefe der Werkstoffplatte steuert, indem man den
Uberdruck in der Auftragsvorrichtung und/oder den
Unterdruck, der von der anderen Seite auf die Werk-
stoffplatte einwirkt, entsprechend vorgibt.

Verfahren, gemaR einem der vorstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass man das Impra-
gniermedium in flissiger, geléster oder suspendier-
ter Form oder als Emulsion verwendet.

Verfahren, gemal einem der vorstehenden Anspri-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass das Impragnier-
medium die Wasseraufnahme und/oder die Quel-
lung und/oder die Festigkeitswerte und/oder die Ent-
flammbarkeit der Werkstoffplatte verandert und/
oder dass die Werkstoffplatten aus Holzwerkstoffen,
aus mineralisch gebundenen Holzwerkstoffen oder
aus mineralischen Werkstoffen oder aus einer Kom-
bination dieser Werkstoffe gebildet sind oder diese
enthalten.

Impragnierte Werkstoffplatte, hergestellt nach ei-
nem Verfahren gemaf mindestens einem der vor-
stehenden Anspriiche.

Anlage, zur Herstellung einer impragnierten Werk-
stoffplatte, mit einer Transportvorrichtung und einer
oberhalb der Transportvorrichtung angeordneten
Impragnierstation, wobei die Impragnierstation mit
einer Vielzahl von Auftragsvorrichtungen versehen
ist, welche in einer Reihe Uber die volle Breite der
Transportvorrichtung angeordnet sind und jede ein-
zelne Auftragsvorrichtung mindestens ein Steuer-
element aufweist, welches individuell ansteuerbar
ist.

Anlage, gemal Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Impragnierstation weiterhin eine
Vakuumstation enthéalt, welche unterhalb der Trans-
portvorrichtung angeordnet ist und eine Vielzahl von
Saugvorrichtungen aufweist, sodass zu jeder ober-
halb der Transportvorrichtung angeordneten Auf-
tragsvorrichtung eine unterhalb der Transportvor-
richtung angeordnete Saugvorrichtung angeordnet
ist und jede einzelne Saugvorrichtung mindestens
ein Steuerelement aufweist, welches individuell an-
steuerbar ist.

Anlage, gemaR einem der Anspriiche 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Auftragsvor-
richtungen als Disen und/oder als Auftragképfe aus-
gebildet sind.



13.

14.

15.

17 EP 2 623 282 A1

Anlage, gemal Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Auftragskopfe mit deren Seiten-
begrenzungen auf der Oberflache der zu impragnie-
renden Werkstoffplatte aufliegen und gegebenen-
falls mit Dichtungen versehen sind.

Anlage, gemaR Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Auftragskopfe in zwei par-
allelen Reihen Uber die volle Breite der Transport-
vorrichtung angeordnet sind und wobei optional der
Abstand der beiden Reihen zueinander veréanderbar
ist.

Anlage, gemaR einem der Anspriiche 10 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass weiterhin ein Prozes-
sor zur Steuerung der Steuerelemente der Auftrags-
vorrichtungen und/oder zur Steuerung der Saugvor-
richtungen und/oder zur Steuerung der Transport-
vorrichtung vorgesehen ist.
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